Ndstroje

Frézy CoroMill 490

SANDVIK

nyni umoZiuji hloubky fezu az 10 mm. Pf¥i frézovdani oceli a litiny je bézné
dosahovdno snizeni ndkladi o 25 procent.

Firma Sandvik Coromant, ktera se specializuje na obrabéci nastroje a nastrojové systémy, rozsifila svou nabidku fréz fady
CoroMill® 490 o nové nastroje umoZriujici hloubky fezu aZz 10 mm. VSestranna fréza CoroMill 490 je ve vSech typech materialu
vhodna pro frézovani do rohu, celni frézovani, frézovani hran a obrysd, frézovani draZek i frézovani metodou tenkych fezd,
coZ ¢ini tento balik univerzalnich frézovacich nastroji jen velmi obtiZzné prekonatelnym z hlediska flexibility, nizkych provoz-
nich nakladd, sniZeni nakladu na skladovani ndstroji i uspory mista v zasobniku nastroju.

ové britové desticky pro frézy

fady CoroMill 490 o veli-

kosti 14mm jsou urceny

pro vétsi hloubky fezu a veli-
kost zabéru az 10mm. Diky ctyfem
realnym feznym hranam na bfitovou
desticku mohou zakaznici zcela bézné
ocekdvat snizeni nakladi o 25 pro-
cent, ale hlavné, v nékterych pfipadech
narlst produktivity az o 100 procent.
Maximalni hloubka fezu, kterou dopo-
sud umoznovaly stavajici frézy CoroMill
490 s bfitovymi destickami velikosti
8 mm, je 5.5 mm.

Prioritni oblast pouziti pro nové
frézy CoroMill 490-14 predstavuje fré-
zovani do rohu s hloubkou fezu vétsi
nez 4 mm, pfi kterém neni pozadovano
postupné zahlubovani.

= Prvot¥idni vysledky

Pfi zkouskach hrubovacich frézova-
cich operaci do rohu, provadénych na
soucastech oto€ného déliciho zafizeni
pouzivaného pro priimyslové vypalova-
ci pece, umoznila fréza CoroMill 490-14
(s destickamiv karbidové tfidé GC1020),
pouziti 0 42 procent vétsi hloubky fezu
nez srovnatelny konkurenéni produkt.
Pfi zkouSkach byla fezna rychlost
(134 m/min) a posuv stolu (406 mm/min)
shodna pro frézu CoroMill 490-14
i konkurenéni néstroj, stejny byl rovnéz
primér frézy — 4” (101.6 mm). Ale diky
pouziti frézy CoroMill 490-14 bylo mozné zvySeni posuvu na
zub z0.12 na 0.14 mm a hloubky fezu 0 42 per cent (z 3.6 mm
na 5.1mm). Bylo tak dosazeno zkraceni doby cyklu z 21
minut na pouhych 15 minut na souéast — 29procentni narlst
produktivity. ZvySeni hloubky fezu u konkurenéniho nastroje
nebylo mozné, protoze pfi obrabéni sou¢asti z nodularni litiny
dochazelo k jeho drnéeni v dlisledku vzniku vibraci.

Pfi dalsi zkousSce, kdy pro vytvofeni ploch na kulovém
kloubu to€ného fizeni navésu bylo vyuzito kruhové interpola-
ce, patfily mezi nejdulezitéj$i prinosy, které vzhledem ke srov-

natelnému konkuren&nimu nastroji svédc¢i pro prioritni pouziti
frézy CoroMill 490-14, vysSsi produktivita, delSi Zivotnost
nastroje a nizsi spotieba energie. Rezna rychlost (200 m/min),
otacky vietena (1274 ot/min), posuv (637 mm/min) a radiélni
hloubka fezu (20 mm) byly pfi zkouskach obou nastrojl,
frézy CoroMill 490-14 i konkuren¢ni, stejné. Ale pfi pouziti
frézy CoroMill 490-14 bylo mozné zvy$eni posuvu na zub
z 0.10 na 0.125 mm a hloubky fezu o 25 procent (z 4.4 mm
na 5.5 mm), prodlouzila se Zivotnost nastroje z 30 na 48
minut a po€et obrobenych soucasti se zdvojnasobil ze tfi na
Sest. Pfi obrdbéni soucasti s kulovym kloubem, zhotovené




ze slitinové oceli 30CrNiMo8 o tvrdost 300 HB, se celkova
produktivita zvysSila o 20 procent. Mezi dal$i vyhody se fadi
odstranéni nutnosti pouziti fezné kapaliny (moznost obrabéni
za sucha), vysoka kvalita obrobené plochy, nizka hlu¢nost
a nizké spotfeba energie. Pokud jde o naposledy zminénou
vyhodu, zkousky prokazaly, ze tato fréza dosahuje nejvyssi
rychlosti ubéru kovu na jednotku spotfebované energie ze
vSech v soucéasnosti dostupnych srovnatelnych nastroji na
trhu.

Dalsi nezanedbatelnou vyhodu pfi obrabéni fré-
zou CoroMill 490 predstavuje fakticka absence presazeni
v dlsledku Spatného napojovani. Frézy s nékolika bfitovymi
destickami maji nékdy sklony tvofit pfesazeni, vznikajici
v dasledku prichodu jednotlivych zabfitd béhem obrabéni.

Av8ak nékolikanasobné zakfivena hladici geometrie paralel-
niho zabfitu bfitovych desticek CoroMill 490 béhem obrabéni
eliminuje vesSkeré rozmérové a uhlové odchylky. Diky tomu
je mozné zahladit stopy a na minimum snizit veSkeré sklony
ke vzniku pfesazeni a tedy i eliminovat potfebu naslednych
dokoncovacich operaci.

= Plynuly zabér

Presto, ze umoznuji velké hloubky fezu, vyznaduji se
frézy CoroMill 490 plynulosti svého zabéru, velkym axialnim
uhlem cela bfitové destiCky a ostrymi bfity. Diky tomu nedo-
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chazi ke ztraté presnosti a schopnosti opakované dosahovat
pfisnych toleranci u rozmérové kritickych dilll a soucasti.
V pfipadé dokoncovacich operaci do rohu, je ale s ohledem
na zachovani integrity povrchu obrobku doporuceno, aby veli-
kost posuvu na zub nepfesahla 0.15 mm. Podstatnou vyhodu
je zde extrémné spolehlivé ustaveni bfitovych desti¢ek.

Vysoka spolehlivost obréabéciho procesu zacina u sprav-
ného uchyceni podlozky. Toho je dosazeno diky pouziti
stabilizaéni drazky na boku podlozky, ktera do sebe zapada
s vedenim na sténé Iizka. Obsluha stroje musi pfi jeji montazi
pritlacit podlozku k télu frézy a zajistit ji pfisluSnym upinacim
Sroubem. Timto zpUsobem je zaru¢eno presné ustaveni pod-
lozky a vylou¢ena jakakoli nestabilita. U bfitovych destiCek

velikosti 14mm jsou s ohledem na
dosazeni extrémni spolehlivosti pouzi-
ty vétsi Srouby i opérné plochy.

= K dispozici je velky pocet

raznych konfiguraci

Vedle novych bfitovych desticek
velikosti 14 mm nabizi koncepce
CoroMill 490 takeé Siroky sortiment téles
fréz v rozmezi primért 40-250 mm.
V8echny jsou opatfeny ochrannymi
podlozkami a otvory pro vnitfni pFi-
vod fezné kapaliny (pro velikost bfito-
vych desti¢ek 14mm az do priméru
125mm). K dispozici jsou tfi rlzné
velikosti zubové rozteCe s nerovno-
meérnym délenim, jakozto i tfi negativni
geometrie utvareCe tfisek (-PL, -PM,
-PH) pro obrabéni oceli a litiny. Jako
zakladni geometrie, umoznujici plynu-
ly zabér frézy, slouzi bfitové desticky
s negativnim vstupem do obrédbéného
materialu, které zarucuji klidny pribéh
zabéru, stejné jako zvySenou odolnost.
Geometrie H je vhodna pro oblast vel-
kych hodnot posuvu na zub, zatimco
geometrie L pfeméni frézu CoroMill
490 na impozantni nastroj pro dokon-
Covani. Britové desticky s geometrii
typu M pokryvaji stiedni oblast Siroké-
ho pouziti.

Velikost poloméru rohu Ize volit
v rozsahu 0.8-2.0 mm, nabidka karbi-
dovychtfid zahrnuje GC1030, GC4220,
GC4230 a GC4240 urcené pro aplika-
ce pfi obrabéni oceli a GC1020 spolu s GC3220 pro obrabéni
litin. Na pozadani jsou rovnéz k dispozici varianty, dodavané
v provedeni na zakazku, které umoznuji Iépe vyhovét spe-
cifickym pozadavkim zakaznikd na tfidy a geometrie. Jako
alternativy pro volbu upinaciho rozhrani jsou nabizeny spojka
Coromant Capto®, HSK, Weldon, upinaci trn, upinaci trn CIS
nebo vélcova stopka. 00
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